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Gewerbliche Berichte. 


Ueber einige bemerkenswerthe Brauchen der Gewerbsthätigkeit in ſächſiſchen Induſtriebezirken. 
Von G. Freisleben. f 


Die Textilinduſtrie des Leipziger Induſtriebezirkes. 

Obwohl der Antheil, welchen der Leipziger Induſtriebezirk an 
der Erzeugung von Exportartikeln nach Nordamerika nimmt, ein 
verhältnißmäßig nur geringer iſt, fo hat doch der Unjonskrieg auf 
die Gewerbsthätigkeit in der Textilinduſtrie des Bezirkes einen um 
ſo fühlbareren Einfluß geübt, als die Zollpolitik der Vereinigten 
Staaten die Ausſichten, welche ſich nach Beendigung des Krieges an 
die Wiedereröffnung des dortigen Marktes knüpften, vereitelt hat, 
denn die hohen Eingangszölle, welche gegenwärtig von Webwaaren 
in Nordamerika erhoben werden, und die für manche Artikel bis zu 
80 Prozent ihres Werthes betragen, wirken einer Prohibitivmaß⸗ 
regel faſt gleich, fo daß ſich hieraus in unſerm Bezirk eine fühlbare 
Kriſis für die Produktion entwickelt hat. Bringt man außerdem das 
Kriegsjahr 1866 in Rechnung, welches allerwärts jede Geſchäfts⸗ 
thätigkeit lähmte, ſo ſind hiermit die beiden Faktoren bezeichnet, unter 
deren Einfluß die folgenden Details, die wir nach Anleitung des 
Jahresberichts der Leipziger Handels- und Gewerbekammer (1867; 
S. Hirzel, Leipzig) unſeren Leſern mittheilen, geſtaltet haben und 
die dem entſprechend beurtheilt ſein wollen. 


1. Spinnerei. 


Die Baumwolleſpinnerei beſchränkt ſich im Leipziger Judu⸗ 
ſtriebezirk weſentlich auf zwei Etabliſſements, welche theils Ketten- 
garne theils Strickgarne für Sachſen und das angrenzende Zoll⸗ 
vereinsgebiet produziren. Von Leinengarn wird nur Handgeſpinnſt 
erzeugt, doch iſt dieſer Erwerb in den der Flachskultur günſtigen 
Gegenden z. B. in der Umgegend von Leisnig und Mügeln nicht un⸗ 
bedeutend. Das Garn zeichnet ſich durch Gleichmäßigkeit und Feſtig⸗ 
keit des Fadens aus und wird namentlich für die Lauſitz und das 
Erzgebirge gern gekauft. An Kammgarnſpinnereien beſitzt der Be⸗ 
zirk ebenfalls nur zwei; ſie ſind mit Wollkämmerei verbunden und 
mit den neueſten franzöſiſchen und engliſchen Arbeitsmaſchinen aus⸗ 
geſtattet. 

Die Art der Fabrikation hat ſich insbeſondere für Thibetgarne 
mehr dem Bedarf der Maſchinenweberei, welche die Handweberei zum 


Theil verdrängt hat, angepaßt. Bei der einen Fabrik, der Pfaffen⸗ 


dorfer (in der unmittelbaren Nähe von Leipzig), verhielt ſich die 
Fabrikation von 1864: 1865: 1866 wie 100: 78: 55 und bei 
der anderen, der Eutritzſcher (ebenfalls nicht fern von Leipzig), im 
Jahr 1866 über die Hälfte weniger als im Vorjahr. 

Die Streichgarnſpinnerei iſt faſt durchgängig mit der We- 


berei und Appretur in denſelben Etabliſſements verbunden; wohl 
5 des im Bezirke geſponnenen Garnes iſt für den eigenen Bedarf. 
Der Grund, weshalb hier die Arbeitstheilung nicht weiter durchge⸗ 
führt iſt, liegt darin, daß die Qualität an den fertigen Garnen 
ſchwerer zu unterſcheiden und daß daher der Fabrikant die Auswahl 
in der Wolle ſelbſt zu treffen genöthigt iſt; namentlich die Flanelle 
und ähnliche Stoffe ſind in dieſer Beziehung ſehr empfindlich. Lohn⸗ 
ſpinnereien giebt es in und bei Hainichen, Roßwein, Leisnig, Oſchatz, 
Großenhain. Hierher gehören zum Theil auch die meiſt mit Walke 
und Appretur verbundenen Junungs- und Genoſſenſchaftsſpinnereien 
und die Aktienſpinnerei in Oſchatz. Dieſes Etabliſſement hat 


eſponnen: ewalkt: appretirt: 

in den Jahren: - Strähn „Ellen Ellen 
1864 284,569 52,488 55,142 
1865 228,258 53,380 55,486 
1866 203,144 51,380 55,669 


Weſentlich zum Verkauf ſpinnen nur einige Etabliſſements in 
Großenhain und in Döbeln und Umgegend, letztere u. a. Noppen⸗ 
garne und Vigogne (ſo ein Zweigetabliſſement eines Werdauer 
Hauſes in Technitz mit 5 Aſſortimenten), auch Strickgarne. Der 
Abſatz findet vorzugsweiſe im Zollverein ſtatt, jedoch geht auch ein 
Theil nach Schweden und nach der Schweiz. Die größte dieſer 
ſelbſtſtändigen Spinnereien hat ſich neuerdings mit gutem Erfolg 
auf die Verarbeitung von Kolonialwollen gelegt, welche in Verviers 
und anderwärts gewaſchen und entklettet werden. Der Beſitzer eines 
anderen Etabliſſements hat Waſchmaſchine und den Klettenwolf, wie 
ſie dort und in Frankreich für dieſe an ſich vorzüglichen aber ſehr 
klettenreichen Wollen gebräuchlich ſind, bei ſich eingeführt. Außer 
dieſen Kolonialwollen werden auch alle anderen Arten Wolle in un⸗ 
ſerem Bezirke verarbeitet, fo ſchleſiſche, preußiſche, ſächſiſche, ruſſiſche 
Räcken und Fabrikwäſche, hannöverſche, braunſchweigiſche, öſter⸗ 
reichiſche, türkiſche ꝛc., von den feinſten Schur- bis zu den ordinärſten 
Gerberwollen, Schoddy und Mungo. Auch alle Feinheitsnummern 
des Garnes kommen vor, mit Ausnahme der hochfeinſten, wie ſie in 
Frankreich, Belgien und Mähren geſponnen werden. Die Selfak— 
tors haben vollſtändig Boden gewonnen und die alten ſchmalen 
Krempeln ſind faſt ſämmtlich beſeitigt; dagegen hat der Vorleger, 
welcher den Krempeln die Wolle in einem ſchmalen Diagonal neben 
einander gelegter Bänder zuführt, um größere Gleichmäßigkeit des 
Geſpinnſtes zu erzielen, noch wenig Eingang gefunden. 
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Für gezwirnte und gebleichte oder gefärbte baumwollene, wollene 
und leinene Garne (Strickgarn, Stidgarn, Näh- und Häkelzwirn) 
wird der Verkehr mit zollvereinsländiſchem Erzeugniß alljährlich 
wichtiger und iſt der Handel mit dieſen Sorten in Leipzig in ſteter 
Zunahme begriffen. 

An Seidenſpinnereien zählt der Induſtriebezirk nur eine; 
ſie iſt das erſte Etabliſſement dieſer Art in Sachſen und verarbeitet 
chineſiſche oder orientaliſche Rohſeiden für den zollvereinsländiſchen 
Bedarf. 

2. Weberei. 


Bezüglich der Baumwollweberei blüht in Lauſigk eine große 
Plüſch⸗ und Krimmerfabrik, welche weit über 100 Stühle, theils 
am Ort, theils in der Umgegend, theils auch in Schleſien beſchäftigt; 
fie liefert viele der neueſten Modeartikel für Damenmäntel. Eine 
andere Art von Webwaaren (Sophadecken), aus Baumwolle, mit 
Kälberhaaren oder auch mit Jute gemiſcht, wird in einer Weberei 
in Hartha angefertigt, wo gleichzeitig auch eine Anzahl Stühle auf 
ſogenanntes Packleinen und auf Fußdecken aus Jutegarn eingerichtet 
ift. Kattune, Parchente rohe und weiße u. ſ. w. werden in den Ge- 
ringswalder, Mittweida'ſchen und Waldheimer Webfabriken produ⸗ 
zirt, doch ſind die mechaniſchen Webſtühle, obwohl hier und da in 
nicht unerheblicher Anzahl vorhanden, doch noch nicht allgemein einge⸗ 
führt, wovon theils Vorurtheile, theils finanzielle Schwierigkeiten 
die Schuld tragen mögen. 

Die Leinenweberei iſt in unſerem Bezirk in Abnahme begrif⸗ 
fen; rine Firma in Waldheim hat im Jahr 1866 auf 14 Stühlen 
ca. 7000 Stück Garn verarbeitet. 

Die Weberei halbwollener Kleiderſtoffe wird vorzüglich 
von Meeraner, Glauchauer und Gößnitzer Häuſern betrieben. Dieſe 
Artikel ſind größtentheils Modeartikel und von der Saiſon abhängig, 
legen aber beredtes Zeugniß ebenſo von dem geläuterten Geſchmack, 
wie von der weit vorgeſchriebenen Kunſtfertigkeit der Produzenten ab. 

Was die Wollenweberei anlangt, ſo befindet ſich zunächſt 


eine mechaniſche Weberei wollener Möbelſtoffe in Waldheim, die mit, 
ca. 40 Stühlen arbeitet und ihren Abſatz vorzugsweiſe im Zoll⸗ 


verein, ferner in Holland, Schweden, Italien, Polen, in der Mol⸗ 


dau und Wallachei und neuerdings auch auf überfeeifhen Plätzen 


findet. In der Fabrikation der Flanelle, wohin wir auch die unter 
den Bezeichnungen Molton, Lama, Cachemir, spanish stripes für 
China u. ſ. w. gangbaren Gewebe rechnen, haben die mechaniſchen 
Webſtühle ſeit drei bis vier Jahren Eingang gefunden und waren 
deren im Jahre 1865 in der Gegend von Hainichen 80 —100, davon 
die meiſten in Hammermühle, im Gange, außerdem 18 in der Fabrik 
zu Böhrigen bei Roßwein. Ebendaſelbſt wurden neue Geßner'ſche 
Stühle, die mit der Hand bewegt werden, in Betrieb geſetzt. Spe⸗ 
ziell für geſtreifte Flanelle, deren ſchwerere Qualitäten in Sachſen 
ſelbſt, in Thüringen, Schleſien, und was die leichteren betrifft, in 
Poſen, in der Provinz Preußen und in den Donaufürſtenthümern 
Verwendung finden und welche noch immer die größere Hälfte der 
Produktion ausmachen, hat man von dem mechaniſchen Betrieb bis 
jetzt gänzlich abgeſehen. Die weſentlichen Verbeſſerungen, welche die 
Kraftſtühle neuerdings in Bezug auf den Schützenwechſel erfahren 
haben, werden ihnen jedoch ſpäter auch dieſes Gebiet erſchließen. 
Gemuſterte Tuche, Buckskins ꝛc. werden in unſerem Bezirk vor⸗ 
zugsweiſe in Großenhain, in Leisnig, Döbeln und Oſchatz fabrizirt. 
Um der Konkurrenz auf den zu immer größerer Bedeutung heran— 
wachfenden oſtaſiatiſchen Märkten, mit Sommerfeld, Sagan, Cott⸗ 
bus, Guben, Spremberg, desgleichen mit belgiſchen, franzöſiſchen 
und öſterreichiſchen Fabriken, erfolgreich begegnen zu können, iſt 
ebenſo der mechaniſche Betrieb der Weberei, wie die durchgeführte 
Arbeitstheilung unerläßliche Bedingung. Was den erſteren anlangt, 
waren in Großenhain Ende des Jahres 1866 gegen 150 mechauiſche 
Webſtühle thätig, davon in einem Etabliſſement 33 für feinere 
Buckskins; auch in den anderen oben genannten ſächſiſchen Städten 
ſind mechaniſche Stühle für gemuſterte wie für glatte Waare im 


Betrieb; es hat auch in der vorliegenden Branche der mechaniſche; 


Webſtuhl bereits ſo viel Boden gewonnen, daß die Handweberei nur 


noch in einigen beſonderen Geweben konkurrenzfähig iſt. Bezüglich. 


der Arbeitstheilung, wie ſie in England allgemein gebräuchlich iſt, 
beſteht fie bei uns uur ausnahmsweiſe in einzelnen Etabliſſements, 
welche ſich eines nahmhaften Abſatzes erfreuen und die ihre Waaren 
nicht unmittelbar an die Detailliſten, ſondern an Großiſten ab⸗ 
geben. 
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3. Wirkerei und Häkelei. 


Wollene Strumpfwaaren werden vorzugsweiſe in Roßwein pro⸗ 
duzirt. Das eine der beiden größten Geſchäfte dieſer Branche in der 
Stadt giebt ſeine Produktion für das Jahr 1866 auf 750 Dutzend 
Jacken und auf 2700 Dutzend Strümpfe an, ein Produktionsquan⸗ 
tum, das nur in den Mangel an ſtrengen Wintern, ſowie in dem läh⸗ 
menden Einfluß der Zeitverhältniſſe feine Erklärung findet. Feine 
Strick- und Häkelwaaren werden aus Sfachen, aus 4 und fachen 
feinſten Zephyrgarnen, auch aus Caſtorwolle in zwei Fabriken in 
Oſchatz erzeugt, von denen die eine die Zahl der von ihr in der 
Hausinduſtrie beſchäftigten Frauen in dem genannten Jahr auf 
ca. 300 erhöht hat. Auch in der anderen Fabrik iſt die Anzahl der 
arbeitenden Frauen eine erhebliche, beide Fabriken aber haben ihre 
Hauptabſatzgebiete in Preußen, Süddeutſchland und Sachſen.. 


4. Appretur. 


Die Appretur im weiteſten Sinne — Walken, Rauhen, Schee⸗ 
ren, Färben, Dekatiren u. f. w. — tft bei der Wollwaarenfabrikation 
in unſerem Bezirke, ſoweit geſchloſſene Etabliſſements vorhanden 
ſind, faſt durchgängig mit der Spinnerei und Weberei vereinigt. In 
der Flanellfabrikation wird zum Walken mehr und mehr Seife neben 
der früher faſt allein gebräuchlichen Walkererde verwendet. Neu ein⸗ 
geführt iſt die verbeſſerte Kurbelwalke, bei welcher ſich die Hämmer 
horizontal an einer über dem Troge befindlichen Walze hin- und her⸗ 
bewegen und deren Vorzüge in der Gleichmäßigkeit des Prozeſſes, 
ſowie darin beſtehen, daß ſie die Waare weit weniger angreift. An 
den Trockenrahmen ſind mehrfach weſentliche Verbeſſerungen ange⸗ 
bracht worden; auch wird zum Trocknen Dampfheizung verwendet, 
was zugleich auch von der Tuch- und Stoffbrande gilt. Der 
Schwarzdruck ſowie der Buntdruck für ordinäre Flanelle geſchieht 
gleich der Färberei, in Hainichen und den anderen betreffenden Fabrik⸗ 
plätzen ſelbſt; feinere Sachen ſchickt man zum Bedrucken nach Chem⸗ 
nitz, Gera oder Berlin, gewiſſe für den oſtaſiatiſchen Markt beſtimmte 
Qualitäten auch nach Hamburg. 

In Roßwein beſtehen für den Bedarf der kleineren Meiſter 
3 Schön- und einige Schwarzfärbereien, welche für Viele auch das 
Waſchen der Wolle mit beſorgen. Die mit Spinnerei verbundene 
Seidenfärberei in Leipzig färbte bei einem durchſchnittlichen 
Färberlohn von / Thaler pr. Pfd. im Jahr 1866 ca. 14,600 Pfd. 
Seide und die in Naundorf bei Großenhain etablirte Kattundruckerei 
arbeitet wie ihre ebenbürtigen Genoſſen bei gutem Umſatz mit mehr⸗ 

„farbigen Walzendruckmaſchinen und allen den Vortheilen, welche die 

Fortſchritte der Neuzeit im Druck-, Bleich- und Färbeverfahren dem 
Fabrikanten an die Hand geben. Schließlich werde noch bemerkt, 
daß Neſſel und Leinen in mehreren großen Etabliſſements z. B. in 
Grimma bedruckt und gefärbt werden. 


Die Buchbinderei im Leipziger Induſtriebezirk. 

Die neue Aera hat für die Buchbinderei in Leipzig, die aus 
kleinen Anfängen nach und nach zu großer Bedeutung gelangt iſt, 
in den vierziger Jahren mit der Einführung der mannichfaltigſten 
Arbeitsmaſchinen und der mit ihr Hand in Hand gehenden Arbeits— 
theilung, wie ſie wohl organiſirt gegenwärtig bereits in mehreren 
größeren Etabliſſements Platz gegriffen hat, begonnen. In runden 
Summen kann man die Anzahl der Meiſter mit über 100 und die 
der Gehülfen mit ca. 500 bezeichnen, welche zum Theil in Geſchäften 
arbeiten, die nach Branchen geſchieden ſind, indem die einen Ge⸗ 
ſchäfte nur falzen und heften, die anderen Gold auf Bücherdecken 
auftragen, wieder andere Goldſchnitte machen, noch andere brochiren, 
mit der Preſſe vergolden, Portfeuillearbeiten erzeugen. 

Hierbei find an Hilfs- und Arbeitsmaſchinen etwa folgende im 
Betriebe: 

52 Stück Vergolderpreſſen 


in 43 Werkſtätten, 


36 „ Walzen „ 34 75 
78 „ Beſchneidemaſchinen „ 62 75 
43 „ Pappenſcheeren „ 41 57 
4 11 „ Schrägemaſchinen „ 11 7 
11 „, Einſägemaſchinen „ 11 „ 
7 „ Abpreßmaſchinen 1 „ 
3 „ Falz⸗ und Heftmaſchinen „ 2 5 
7 „, Linienmaſchinen 17 . 
2 2 Paginirmaſchinen „ 2 17 


Sa. 250 Stück Maſchinen. 
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Bezüglich der eigentlichen Buchbinderei macht das Brochiren, 
wenn man die Quantität der Arbeit in Betracht zieht, ungefähr den 
dritten Theil der Geſammtproduktion aus, wovon ca. ½ auf in 
Leipzig verlegte Bücher, und gegen ½ auf nur daſelbſt gedruckte 
Bücher kommen. Das weiteſte Abſatzgebiet hat die Gattung Ein⸗ 
bände mit Goldſchnitt und eleganter Decke von Leinwand, Leder, 
Seide und Sammet. Für Wien und Peſth, für Petersburg und 
Moskau, für Schweden, Norwegen, Dänemark, auch für Amerika 
werden namhafte Beſtellungen effektuirt. Eine beſondere Auszeich⸗ 
nung für die Leipziger Buchbinderei iſt es aber, daß auch Berlin, 
wo ſonſt die Leipziger Buchhändler die beſſeren Einbände fertigen 
ließen, jetzt die Vorzüge der Leipziger Arbeit durch Aufträge aner⸗ 
kennt. 

Die Konſumtion und Produktion charakteriſiren in ihren Haupt⸗ 
zügen die folgenden, auf ſorgfältigen Schätzungen beruhenden Zif⸗ 
fern, bei denen vorwiegend auf die Arbeit für Buchhändler, als die 
wichtigſte, Rückſicht genommen iſt. 


Verbrauch: 
An Vorſetzpapier für Thaler 6—8,000 
„ Pappe „ „ 12,000 
„ Callico „ „ 20—25,000 
„ Leder „ 15,000 
„ Gold 75 30,000 


Sa. für Thaler 83 — 90,000 


Produktion: 

Für Brochiren Thaler 80,000 
„ Cartonniren „ 40,000 
„ Leinwandbände „ 120,000 
„ Halbfranzbände „ 30,000 
„ Elegante Bände „ 60,000 


Sa. Thaler 330,000 


Die Buchdruckerei im Leipziger Induſtriebezirk. 

Die Anzahl der Buchdruckereien beträgt, ſofern man nur auf 
Leipzig Rückſicht nimmt, gegen 60 mit nahezu 800 Setzern; die 
übrigen Buchdruckereien vertheilen ſich auf die kleineren Städte des 
Bezirks nach Bedarf. Die Produktion zerfällt in Accidenz⸗, Illuſtra⸗ 
tions⸗ und gewöhnlichen Druck, in welchen drei Branchen die Drude- 
reien anerkanntermaßen Vorzügliches leiſten. Die Anzahl der Preſſen, 
die auf die Leipziger Druckereien ſich vertheilen, betrugen im Jahr 
1866 bezüglich der Handppreſſen 90, bezüglich der einfachen Schnell⸗ 
preſſen 161 und bezüglich der Doppelſchnellpreſſen 3 Stück. 

Man ſieht hieraus recht deutlich, daß der Gebrauch der Hand 
preſſen mehr und mehr dem der Schnellpreſſen weicht; es bedingt 
ſich dies theils durch die Art der Arbeit, theils dadurch, daß der Bau 
der Maſchinen fortwährend in vorſchreitender Entwickelung begriffen 
iſt, alſo die Qualität der Leiſtung ſich beſſert, theils endlich darin, 
daß jetzt alle größeren Etabliſſements mit Dampfkraft arbeiten und 
ſomit beſſer ökonomiſiren als früher beim Handbetrieb der Schnell⸗ 
preſſen. 


Aus den Sitzungsprotokollen gewerblicher und bautechniſcher Vereine. (Zeitſchr. d. V. d. Ing.) 


Weſtphäliſcher Bezirksverein deutſcher Ingenieure. 
(Sitzung am 29. September 1867.) 


Herr Dr. Liſt theilt über die Verhütung von Keſſelſteinbildung 
in Dampfkeſſeln mit: Die zu dieſem Behufe angewendeten Mittel 
ſind theils Zuſätze zu den Speiſewäſſern, theils Apparate die Zuſätze 
aber wirken entweder mechaniſch oder chemiſch. Im erſteren Falle 
ſollen ſie bewirken, daß ſtatt der Bildung von feſtem Keſſelſtein eine 
Schlammbildung ſich geſtaltet. Zu dieſem Zwecke ſind Kartoffeln, 
Kleie und andere ſtärkehaltige Stoffe vorgeſchlagen, die ſich, nament⸗ 
lich auch Kartoffeln, bei ſehr kalkhaltigem Waſſer, z. B. auf einem 
Hüttenwerk bei Braunſchweig recht wirkſam erwieſen. Wirkſamer 
aber iſt noch eine Beimengung von Thontheilchen zum Speiſewaſſer, 
wie der Fall bewieſen, wo auf der Braunkohlegrube Fohnsdorf ein 
Keſſel, welcher mit Waſſer geſpeiſt wurde, welches durch zufällig bei⸗ 
gemengten Seifenſchiefer getrübt war, ohne Keſſelſtein geblieben war, 
während das klare Waſſer einer benachbarten Grube ſtarken Keſſel⸗ 
ſtein lieferte, aber keinen mehr abfetzt, ſobald man es mit dem erſteren 
Waſſer vermiſchte. Auch die Wirkung, welche von den gerbſtoffhal⸗ 
tigen Mitteln gerühmt wird, mag auch mechaniſcher theilweiſe chemi⸗ 
ſcher Art fein. Doppelt kohlenſaurer Kalk im Waſſer aufgelöft, bil⸗ 
det beim Kochen an den Wänden des Gefäßes einen feſten Beſchlag, 
aber bei Zuſatz von Gerbſtoffauflöſung einen voluminöſen ſchlam⸗ 
migen Niederſchlag. Ein Stück Eichenholz in einen Dampfkeſſel 
aufgehangen und jeden Monat erneuert, verhindert nach der „Revue 
universelle des mines“ jede Steinkeſſelbildung. Nach Chandler 
reicht ½ Pfd. Katechu auf 100 Kubikfuß Waſſer für den gleichen 
Zweck hin. In gleicher Weiſe haben 6 bis 7 Kilogramme Melaffe 
oder Syrup nach derſelben Quelle 6 Monate lang die Keſſelſtein⸗ 
bildung verhindert. 5 

Was die chemiſch wirkenden Zuſätze anlangt, fährt der Vortra⸗ 
gende fort, muß man zunächſt die chemiſche Beſchaffenheit des Waf⸗ 
ſers kennen. Wo der Keſſelſtein aus ſchwefelſaurem Kalk (Gyps) be⸗ 
ſteht, iſt deſſen Bildung auf die Weiſe erfolgt, daß während der 
Verdampfung des Waſſers die Menge des Gypſes ſich ſtetig vermehrt, 
fo daß das Waſſer zu feiner Auflöſung nicht mehr ausreicht, zumal 
die Auflöſungsfähigkeit des Waſſers von 100“ an abnimmt, ſo daß 


dieſe nach Chandler bei 145 Grad (— 4 Atmoſphären) fo gut 


wie Null iſt. Wo hingegen der Keſſelſtein aus kohlenſaurem Kalk 
beſteht, iſt er auf die Weiſe entſtanden, daß der im Waſſer aufgelöſte 
zweifach kohlenſaure Kalk ſein zweites Atom von Kohlenſäure ver⸗ 


loren und dadurch die Fähigkeit eingebüßt hat, in Auflöſung zu ver= | 


bleiben. Die Anwendung von chemiſchen Mitteln ſoll aber entweder 
die Entſtehung von Keſſelſtein ganz verhindern, oder die Keſſelſtein 
bildenden Stoffe mit einem Male als ſchlammartige Maſſe aus dem 
Waſſer abſcheiden. 


Als Mittel, die Bildung von Keſſelſtein aus kohlenſaurem Kalk 
oder Gyps zu verhindern, führt der Vortragende zunächſt den Sal⸗ 
miak auf, der namentlich in Holland vielfach in Lokomotivkeſſeln mit 
Vortheil angewendet wird; zweimal 50 Gramm pr. Woche Zuſatz 
ſoll ausreichen. Als zweites Mittel werden die Säuren aufgeführt, 
namentlich Salzſäure, die natürlich nur da wirkſam ſind, wo der 
Keſſelſtein aus kohlenſauren Kalk- oder Magneſiaſalzen beſteht, deren 
Anwendung aber zu empfehlen iſt, wenn der Zuſatz derſelben genau 
nach der Menge des im Waſſer enthaltenen Kalks ꝛc. berechnet wird. 
(S. Bd. X. S. 602 der Zeitſchr.) Man hat die Befürchtung ge⸗ 
äußert, die entſtandenen Chlormetalle möchten die Keſſelwände an⸗ 
greifen; jedenfalls muß die von Haber gegebene Vorſchrift, den 
Keſſel erſt nach dem Erkalten abzublaſen, berückſichtigt werden. 


Als Mittel, durch deren Anwendung die Abſcheidung der Keſſel⸗ 
ſtein bildenden Subſtanzen in Form einer teigartigen Maſſe aus dem 
Speiſewaſſer möglich iſt, führt der Vortragende drei auf: 1) Kalk⸗ 
waſſer, 2) Chlorbaryum und 3) kohlenſaures Natron. Was das 
erſtere anlangt, ſo verwandelt es den zweifach ſauren kohlenſauren 
Kalk in neutralen kohlenſauren Kalk und verurſacht fo deſſen Ab⸗ 
ſcheidung aus dem Waſſer in Form eines weißen Schlammes. Na⸗ 
türlich muß wie oben der Zuſatz von Säuren, ſo hier der Zuſatz des 
Kalkwaſſers normirt ſein. Nach Chandler wird dieſes Mittel in 
Woolwich und nach v. Burg auf der öſterreichiſchen Südbahn mit 
großem Erfolg benutzt. Auf Gyps aber wirkt daſſelbe nicht ein. 
Dagegen thut dies das Chlorbaryum, wobei der Umſtand Beachtung 
verdient, daß nach Baiſt (B. X. S. 351 d. Z.) nicht ganz ſoviel 
Chlorbaryum zugeſetzt zu werden braucht, als zur Zerſetzung des 
Gypfes nöthig iſt, fo daß der anfangs gebildete Niederſchlag gewiſſer⸗ 
maßen eine mechaniſche Wirkung ausübt. Das kohlenſaure Natron 
iſt ein Mittel, das ebenſo den zweifach kohlenſauren Kalk wie den 
Gyps in dem Waſſer zerſetzt. Selbſtverſtändlich muß auch hier der 
Zuſatz der Soda normirt fein; in beiden Fällen beſteht der Nieder- 
ſchlag aus neutralem kohleufaurem Kalk, während im erſteren doppelt 
kohlenſaures Natron und im zweiten Fall ſchwefelſaures Natron in 
Auflöſung verbleibt. Die Wirkung der Soda beſtätigt die Angabe 
von Limet, nach welcher ein Waſſer, welches pr. Liter 0,320 Gr. 
zweifach kohlenſauren Kalk 0,098 Gyps und 0,049 Chlormetall 
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enthielt, bei täglich zweimaligem Zuſatz von 400 Gr. Soda, Keſſel⸗ 
ſtein nicht mehr abſetzte. Die zu benutzende kalzinirte Soda muß vor 
ihrem Gebrauch auf eine mögliche Verfälſchung mit Glauberſalz ge⸗ 
prüft werden. Eine Erklärung der Wirkung des Baker' chen Anti⸗ 
inkruſtator⸗Apparates vermochte der Vortragende nicht zu finden. 


Thüringer Bezirksverein deutſcher Ingenieure. 
(Sitzungen vom 5. Mai und 6. Oktober 1867.) 


In einer von Herrn Angermann angeregten Diskuſſion über 
die Urſachen des ſtarken Verbrauches an Preßtüchern bei hydrauliſchen 
Preſſen, beſonders Paraffinpreſſen, wurden verſchiedene Meinungen 
ausgeſprochen, deren Reſume ſich dahin geben läßt, daß nicht die von 
Herrn Angermann hervorgehobenen Stöße, welche durch einen 
Windkeſſel ausgeglichen werden müßten, fondern mehr die Unachtſam⸗ 
keit in der Packung und die gewöhnlich zu große Stärke der einzelnen 
Kuchen vorſchnelles Zerftören der Tücher bedingen. 

Herr Koch ſpricht über die Anwendung ſchmiedeeiſerner Rohre 
an Stelle der Kupferrohre, wobei er bemerkt, er habe dieſelben ſchon 
vielfach, auch iu größeren Dimenſionen, in der Mineralölfabrikation 
angewendet, und dabei gefunden, daß die Schwierigkeiten der er 
ſtellung von Knieſtücken nicht fo groß ſeien, als mehrfach angegeben 


werde. Man müſſe das zu biegende Rohr aufrechtſtehend, unter fort⸗ 


währenden leichten Hammerſchlägen au den Mantel, mit feinem, ge⸗ 
ſiebtem und ſcharf getrocknetem Sande füllen und feſt verſtöpſeln. 
Dann gehe bei entſprechender Rothwärme und bei geeigneter Vor⸗ 
richtung das Biegen leicht und ſchön von Statten. 

Derſelbe äußert ſich über Naßpreſſen für Braunkohlen, nament⸗ 
lich über die Preſſen von Milch, Hertel & Co. und Keubler. 
Letztere, welche die naſſe Maſſe durch einen Stempel in ausgeſparte 
Formöffnungen einer horizontal ſtoßweis drehbaren Scheibe preßt, 
während der geformte Stein auf der entgegengeſetzten Seite durch 
einen zweiten Stempel ausgeſtoßen wird, habe keine ſehr günſtigen 
Reſultate geliefert. Beſſere erziele die von Hertel und nach deſſen 
Syſtem auch von anderen Fabrikanten gelieferte Naßpreſſe, welche 
die gefeuchtete Kohle erſt durch doppelte Walzenpaare quetſcht und 
dann mittelſt einer Schraube durch die Formöffnung kontinuirlich 
auspreßt. 

Beſonders erwähnt wurde an dieſen Maſchinen der zur Zerthei⸗ 
lung des endloſen Stranges benutzte Abſchneideapparat, über deſſen 


Entſtehungsgeſchichte der Vorſitzende mittheilte, daß er aus der 


Sachſenberg'ſchen Maſchinenfabrik in Roßlau herſtamme, zuerſt 
an Ziegelmaſchinen in Anwendung gekommen und von dem dama⸗ 


ligen Werkführer Gerhardt erfunden ſei. 


Die neueſten Fortſchritte in den Gewerben und Künſten. 


Bellhouſe's Vorrichtung Förderkörbe im Herabfallen 
aufzuhalten. 


Der jo häufig durch mangelhafte Einrichtung der Förderkörbe; 
Fahrſtühle in Kohlenwerken, Mühlen ꝛc. ſich wiederholende Verluſt 
an Menſchenleben macht es zur unabweisbaren Pflicht, auf alle Ver⸗ 


— 


korb führenden Seilen oder Ketten verbunden. Dieſe Verbindung 


kann entweder wie in unferer Abbildung mittelſt Ketten im Innern 
des Förderkorbes geſchehen, oder wie es auch häufig der Fall, mittels 
an den Außenſeiten hinlaufenden Stangen, wodurch mehr Raum 
gewonnen und der Förderkorb mit einer Platte bedeckt werden kann, 
um die Arbeiter vor zufällig den Schacht hinabfallende Gegenſtände 
zu ſchützen. Wenn die Aufhängkette bricht, ſo fallen die Hebel herab 
und die durch einen Schlitz in den Keilen gehenden äußeren Enden 
drücken gegen die Führungen, wodurch das weitere Herabgehen der 
Keile in jenen unmittelbar verhindert wird. Dieſer Druck iſt außer⸗ 
ordentlich ſtark; der herabdrückende Förderkorb wirkt auf die mit ihm 
einen Theil bildenden Zapfen der Hebel und nöthigt dieſe auf den 
dickern Theil der Keile herabzugleiten, was in um ſo höherem Maße 


Sy 5 


Fig. 1. Perſpektiviſche Anficht des Förderkorbes. 


beſſerungen an dieſen Vorrichtungen das Augenmerk zu richten, ſie 
zu prüfen und wenn als zweckentſprechend befunden, fie vor die Oef⸗ 
fentlichkeit zu bringen. Zu deu empfehlenswertheſten Vorrichtungen 
dieſer Art gehört nach Angabe des „Mech. Magazin 1868“ die oben 
erwähnte. Die vier Gewichts hebel A hängen in Zapfen und ſind 
mittels eines beweglichen Gelenkes an den gezahnten Keilen B an⸗ 
gebracht. Die andern Enden der Hebel ſind mit den den Förder⸗ 


Fig. 2. Vergrößerte Anſicht der Keile und des Gewichts. 


der Fall iſt, je ſchwerer der Förderkorb iſt und die Keile ſich um 
dichter an die Führungen legen. 

Fig. 2 gibt eine vergrößerte Anſicht der Keile und des Gewich 
Aus dem bisher Geſagten läßt ſich leicht erſehen, daß dieſer Appar 
von den meiſten bisher konſtruirten ſich in vielen Beziehungen weſer 
lich unterſcheidet, indem er nicht von Federn oder Gewichten abhäng 
iſt, welche den Fall des Korbes aufhalten follen, ſondern dieſer fi 
vermöge ſeiner Laſt in den Führungen ſelbſt feſthält. 

Genau betrachtet iſt die Thätigkeit dieſes Apparates eine doppel! 
Erſtlich, iſt das Seil oder die Kette gebrochen, fo ſtößt das ſcharf z 
laufende Ende des Hebels gegen die Führung, und der Keil kai 
nicht weiter herabgehen, indem gleichzeitig eine im Keil angebrack 
Feder das Wiederherauszehen des Hebelendes verhindert; und zw. 
tens bedingt der Korb durch fein eigenes Gewicht die Kraft der Hemi 


vorrichtung. Die Gewichtshebel, Keile und Zapfen find aus Meta 
miſchungen angefertigt, die die Gelenke und Verbindungstheile wer 
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ger dem Roſt und der Abnutzung ausfegt. Im Fall im Winter die 
Führungen mit Eis belegt ſind, iſt der Druck der Keile kräftig genug, 
die Kruſte zu zerbrechen und das Anhalten des Korbes ſo ſicher zu 
bewirken, wie zu jeder andern Zeit. Eine Hemmung des Korbes 
kann nicht eher eintreten, als bis das Seil oder die Kette geriſſen iſt, 
und kommt es dazu, dann geſchieht die Hemmung ohne merkliche 
Erſchütterung. } 

Diefer Sicherheitsapparatift in England bereits in Bergwerken, 
Mühlen, Lagerhäuſern und Hotels in ausgedehnter Weiſe in Anwen⸗ 
dung gekommen. 


Tabaks⸗Spinnmaſchine. 


Die in Fig. 3 und 4 abgebildete Maſchine, deren Beſchreibung 
wir folgen laſſen, iſt in einem franzöſiſchen Etabliſſement in Paris 
in Thätigkeit und unterſcheidet ſich von den älteren Maſchinen ihrer 
Art dadurch, daß beide Bewegungen, die des Spinnrahmens und die 
der Aufwinderolle in richtigem Geſchwindigkeitsverhältniß zu einan⸗ 
der gleichzeitig während des Spinnens im Gange zu erhalten ſind, 


1 
N 


in beſtimmter Lage feſtzuhalten; gleichzeitig trägt der Support ein 
kleines Gefäß, welches zur Aufnahme des abfließenden Oeles be⸗ 
ſtimmt iſt. 

Am anderen Ende ift der Spinnrahmen auf die Welle c mittels 
eiferner Schrauben befeſtigt, welche Welle in den beiden Lagen “o- 
ruht, die auf dem Support C angebracht find. pp‘ find zwei Riemen⸗ 
ſcheiben, von denen die eine auf der Welle e feſtſitzt, die andere hin⸗ 
gegen auf ihr loſe iſt und e iſt die Gabel mittels deren der Treib⸗ 
riemen von der einen Scheibe auf die andere geleitet wird Zu die⸗ 
ſem Zwecke ift auf der Welle E der Hebel F befeftigt, deſſen anderes 
Ende mit der Stange G in feſte Verbindung gebracht iſt; dieſe Stange 


läuft horizontal unter der Maſchine fort bis vor unter den Arbeits⸗ 


tif) H, wo fie in den Griff F ausgeht, deſſen ſich der Arbeiter, wie 
er es nöthig hat, bedient, um den Rahmen theils in, theils außer 
Bewegung zu bringen. 

Um aber auch die Bewegung der Aufwinderolle zu vermitteln, 
iſt unter dem Arbeitstiſch H folgender Apparat angebracht: Lift ein 
Fußtritt, ii“ und i? find Rollen über welche die Schnur 1“ läuf und 
wodurch die Verbindung zwiſchen dem Fußtritt I und dem Hebel J 
vermittelt wird. Dieſer Hebel hat feinen Drehpunkt auf den guß⸗ 
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Fig. 3. Tabaks⸗Spinumaſchine. Seite nanſicht. 


Fig. 4. Tabaks⸗Spiunmaſchine. Grundriß. 


fo daß der Spinner nicht nur ununterbrochen fortfpinnen kann, ſon⸗ 
dern auch eine Schnur von überall gleicher Stärke und gleichmäßig 
feſter Drehung erzeugt — zwei weſentliche Vortheile der verbeſſerten 
Konſtruktion der Tabaks⸗Spinnmaſchine. Bei den älteren Maſchinen 
wirken die beiden Vorrichtungen von einander getrennt, ſo daß mit 
dem Spinuen aufgehalten werden muß, ſobald die Länge des geſpon⸗ 
nenen Stranges deſſen Aufwindung auf die Weife nothwendig macht; 
wie dies aber im Spinnen aufhält, ſo wird auch hierdurch der Uebel⸗ 
ſtand veranlaßt, daß das Ende, an welchem der Arbeiter mit dem 
Spinnen jedesmal wieder beginnt, als eine dickere und ungleich feſter 
gedrehte Stelle zum Vorſchein kommt. 

Fig. 3 iſt eine Seitenanſicht und Fig. 4 der Grundriß der Ma⸗ 
ſchine in ½ der natürlichen Größe. 4 iſt der Spinnrahmen, B 
die Aufwinderolle; beide aus Eiſen. a iſt das Kopfſtück, das eben⸗ 
falls aus Eiſen, an dem Rahmen angeſchmiedet iſt und a’ eine mit 
zwei Zinken ausgeſtattete Traverſe, die dazu beſtimmt find, den 


Strang, der ſich durch die rotirende Bewegung des Rahmens vor ! 


dem Kopfſtück aus den von dem Arbeiter zurecht gelegten Blättern 
bildet, nach der um ihre Axe ſich drehende Aufwinderolle zu leiten. 
Es iſt der Support, mit einem Halslager, das dazu dient, den Kopf 


eiſernen Arm K, der auf dem Tiſch des Supportes C befeſtigt iſt. 
Das dem Drehpunkt entgegengeſetzte Ende des Hebels trägt das Ge⸗ 
wicht J“ und iſt überdies in der Nähe ſeines Drehpunktes mit einem 
Bremsbande in Verbindung gebracht. Lift eine gußeiſerne Scheibe 
mit dem angegoſſenen Vorſatzſtück!, welche erſtere locker auf der Welle 
o geht. 

So lauge nun das Gewicht I’ wirkt, dreht ſich ungehindert 
die Scheibe L auf der Welle e; ſobald aber der Arbeiter den Tritt I 
mit dem Fuße niederdrückt, verkürzt ſich die Schnur, der Hebel J 
ſenkt ſich und das Gewicht J“ ſteigt, indem gleichzeitig das Brems⸗ 
band L die Scheibe bremſt und fo bewirkt, daß fie langſamer als die 


Welle e ſich dreht. 


Von der Stärke des Fußdrucks auf den Tritt iſt die Kraft ab- 
hängig, mit welcher die Platte die Welle bewegt und folglich auch die 
Schnelligkeit, mit welcher die Scheibe ſich dreht. Die Schnur m trägt 
durch die Schnureläufe M die Bewegung von der Scheibe L auf die 
Scheibe B“ die Aufwinderolle B über. 
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Leuchtkraft verſchiedener Kohlen bei der Erzeugung von 
elektriſchem Lichte. 


Die Materialien durch deren Miſchung die auf ihre Leuchtkraft 
geprüften Kohlen dargeſtellt wurden, waren magere und fette Stein⸗ 
kohle, Rußbuttenſchwarz, Holzkohle, metalliſches (reduzirtes) Eiſen 
und Antimon; alles in fein pulveriſirten und chemiſch reinem Zu⸗ 
ſtande. 

Mit Oel, dem etwas Wachs zugeſetzt war, wurden ſie zu einem 
Teig verarbeitet, hierauf in Cylinderform gepreßt und ſchließ⸗ 
lich in verſchloſſenen Gefäßen bis zur Weißgluth erhitzt. 

Die Zuſammenſetzungsverhältniſſe der verſchiedenen Kohlen wa⸗ 
ren nun folgende: 


Nro. 1. 50 Gwth. magere und 50 Gwth. fette Kohle. 
„ 2. 47 ” 7. „ 47 „ 7. 7. 
u. 6 „ Eiſen. 
7 3. 47 7 magere und 47 „ „ ” 
u. 6 „ Antimon. 
„ 4. 100 „ Rußbuttenſchwarz u. 
„ 5. 90 „ Rußbuttenſchwarz u. 10 Gwth. Holzkohle. 


Als Einheit, mit welcher die Leuchtkraft jede der vorſtehenden 
Kohlencylinder verglichen wurde, diente ein Kohlenchlinder aus guter 
Gaskohle und als Elektrizitätsquelle eine entſprechende Anzahl phyſi⸗ 
kaliſcher Elemente. 

Bei dieſen Verſuchen ſtellte ſich nun heraus, daß die Leuchtkraft 
der Kohle Nr. 5 die ſtärkſte war — 2,31 und die Leuchtkraft von 
Nr. 2 die ſchwächſte = 1,19. Die Leuchtkraft von Nr. 1 — 1,55; 
die von Nr. 3 = 1,69 und die von Nr. 4 = 1,65. Wurde als 
Elektrizitätsquelle der Strom einer elektro-magnetiſchen Maſchine 
benutzt, fo entwickelt Nr. 3 die größte Leuchtkraft — 2,34 und Nr. 
4 die geringſte 1,29. 


Klaſſifikation, Verwendung und Prüfung von Blechen. 


(Nach Normen einer franzöſiſchen Miniſterialverfügung über 
Prüfung von Blechen, Winkeleiſen und T Eiſen.) 


Man unterſcheidet in Frankreich vier Qualitäten von Blechen: 

1) Geringe Bleche (töles communes, Handelsbezeichnung: töles 
communes améliorées) für Kamine, Schanzbekleidungen, Küchenein⸗ 
richtungen, Verdecke, Schuppen, kleine Blechwaaren. 

2) Ordinäre Bleche (töles ordinaires, im Handel fers forts für 
Rumpfverkleidungen, Keſſelwände, Zwiſchenwände im Raume. 

3) Gute Bleche (töles supérieures, im Handel fers forts supé- 
rieurs) für Vorderſeiten und Böden der Keſſel, Aſchenbehälter, 
Dampfdome, Speigatts. 

4) Feine Bleche (Holzkohlenbleche, töles fines, Handelsbezeich⸗ 
nung: töles forgèes, töles au bois) für Kopfplatten der Dampfkeſſel, 
Heizräume, Feuerbüchſen, Rauchkammern und Rauchröhren. 

Bei der Prüfung aller Bleche ſollen ſowohl kalte als warme 
Proben angeſtellt werden. 

Warme Proben. Aus einer nach Gutdünken aus jeder Liefe⸗ 
rung genommenen Platte wird ein Stück von geeigneter Größe ab— 
geſchnitten und mit gehöriger Sorgfalt in gekrümmte Form gebracht. 
Bei „geringen“ Blechen ſoll dies ſein ein Cylinder, deſſen Höhe und 
innerer Durchmeſſer der 25fachen Blechdicke gleichkommt. Bei „ordi⸗ 
nären Blechen“ verlangt man ein Kugelſegment mit ringsum lau⸗ 


fendem plattem Rande in der früheren Ebene des Bleches, deſſen 


innere Sehne 30mal, deſſen innere Pfeilhöhe 5mal fo groß als die 
Blechdicke iſt. Der Rand ſoll die 7fache Blechdicke zur Breite haben, 
und mit der Haube durch eine Umbiegung zuſammenhängen, deren 
Radius der Blechdicke gleichkommt. Bei „guten Blechen“ wird eben⸗ 
falls eine ſolche Kugelhaube hergeſtellt, deren Pfeil jedoch der 10fachen 
Blechdicke gleichkommen muß. Alle dieſe Proben dürfen weder Riſſe 
noch Abblätterungen zeigen und werden aus allen Blechen verſchie⸗ 


dener Dicke mit beliebigen Stücken angeſtellt, ſowie nach Gutdünken 


der Uebernahmskommiſſion wiederholt. 

Kalte Proben. Dieſe Proben ſollen den Bruchmodul und die 
Elaſtizität der Bleche ſowohl in der Walzrichtung als im rechten 
Winkel dagegen beſtimmen. Sie erfolgen mit Streifen, welche man 
aus einer gewiſſen Zahl von Platten in jeder Lieferung nach Gut⸗ 
dünken auswählt, ſo daß aus jeder Platte ebenſo viel Streifen in 
der Walzrichtung, wie ſenkrecht dagegen, geſchnitten werden. Die 


Breite der Streifen ſoll 30 w betragen, ausnahmsweiſe für dünne 
Bleche (unter 5 un Metalldicke) nur 20 . Die Länge der dem Zer⸗ 
reißen auszuſetzenden Partie aus den Probeſtreifen betrage ſtets 
20 Centmtr. Die Probe ſelbſt geſchieht durch direkte Belaſtung oder 
durch Hebelwerke, mit allmälig bis zum Bruche ſteigenden Zug⸗ 
kräften. Die anfängliche Zugkraft wird auf 25 Kilogramm pro 
Quadratmillimeter eingerichtet und hält 5 Minuten an. Steige⸗ 
rungen treten ſodann in gleichen Zwiſchenräumen von beiläufig je 
1 Minute ein, und zwar nach dem Maßſtabe von je ½ Kilogrm. 
pro Quadratmillimeter Querſchnitt, fo genau wie es die disponiblen 
Gewichte geſtatten. Man beobachtet für jede Zugkraft das Maaß 
der Verlängerung und ſchließlich die Größe der Bruchbelaſtung, und 
ſtellt mindeſtens 5 Proben im Sinne der Walzrichtung und 5 andere 
rechtwinkelig dagegen an. Bei derjenigen Gruppe, welche den gering⸗ 
ſten Widerſtand ergeben hat, müſſen gewiſſe Grenzen erreicht werden, 
um das Blech als annehmbar zu konſtatiren. 

Bei geringen Blechen verlangt man eine durchſchnittliche Bruch— 
grenze von mindeſtens 28 Kilogrm. und dabei eine Verlängerung 
von mindeſtens 3 ½ pCt.; und bei keiner einzelnen Probe weniger 
als 25 Kilogrm., und 2 ½ pCt. 

Bei ordinären Blechen ſollen die Durchſchnittszahlen 31 Kilo⸗ 
gramm und 5 PCt. alle Einzelproben mindeſtens 28 Kilogrm. und 
4 PCt. betragen. 

. Bei guten Blechen endlich werden gefordert im Mittel 32 Kilo⸗ 
gramm und 7 PCt. und an keinem einzelnen Stück unter 29 Kilo⸗ 
gramm und 5 ½ PCt. 

Für die „feinen Bleche“ werden keine Vorſchriften ertheilt, weil 
dieſelben an die Arſenale aus dem kaiſerlichen Eiſenwerke von La 
Chauſſade geliefert werden. (Zeitſchr. d. V. d. Ing.) 


Ueber den Eiſenmennig aus Hellziehen in der Ober⸗ 
pfalz. 
Seit der Londoner Ausſtellung 1862 wurde unter dieſem Na⸗ 
men eine rothe eiſenoxydführende Farbe aus der Fabrik in Auderghem 
bei Brüſſel in der Induſtrie verbreitet und verwendet, welche bis jetzt 
in den Eiſenbahnwerkſtätten, bei dem Schiffbaue, ſowie bei vielen 
techniſchen Verrichtungen im Ingenieurweſen unentbehrlich geworden 
iſt, und den früher gebrauchten Bleimennig beinahe gänzlich ver⸗ 
drängt hat. Die genannte Fabrik wurde auch bei der vorjährigen 
Weltausſtellung in Paris durch Auszeichnung geehrt. Dieſe Farbe 
wird zum Grundiren von Holz, Eiſen und anderen Metallen, ſowie 
mit Leinöl, Leinölfirniß zum Anſtreichen für Dachungen, Reſerven, 
Eiſenkonſtruktionen, Keſſel u. ſ. w., ſowie mit den genannten Binde⸗ 
mitteln zur formgaren Maſſe angemacht, zu Kitten für Dampfdich⸗ 
tungen bei Dampfkeſſeln von geringerer Spannung, bei Glasbehäl⸗ 
tern, Waſſerreſerven und dgl. mit viel größerem Nutzen angewendet, 
als der Bleimennig, welcher viel theurer zu ſtehen kommt, vielen 
Verfälſchungen unterliegt, im Anſtriche auf Eiſen ſich mit der Zeit 
zerſetzt, und der Geſundheit des Menſchen nachtheilig iſt, wenn Ge- 
nußmittel mit derartigem Anſtriche in Berührung kommen. Man 
hat ihn noch zu den Kitten erhalten wollen, allein feitdem man weiß, 
daß der Eiſenmennig auch dazu verwendbar iſt, nur langſamer er- 
härtet, dagegen aber dann nachhärtet und ſo feſt wird, daß man ihn 
von den Reparaturſtücken nur mit Meißeln wegſchaffen kann, iſt auch 
hier dem Eiſenmennig der Vorzug geworden. 
! Die Herrn Schlör und Lerour aus Hellziehen in der Ober— 

pfalz (Bayer. Kunſt⸗ u. Gewerbebl.) erzeugen aus den dortigen 
Eifenfteinen verſchiedene Farben und insbeſondere den Eiſenmennig, 
welcher mit dem belgiſchen einer vergleichenden chemiſchen Unter⸗ 
ſuchung unterworfen ſich in Allem, was Dauerhaftigkeit, Reinheit, 
Unſchädlichkeit, Ergiebigkeit der Farbe anbelangt, nicht allein über- 
einſtimmend zeigte, ſondern im Gehalte au Farbſtoff den belgiſchen 
ſogar übertrifft. 

Es wurde ferner der oberpfälziſche Eiſenmennig in einem an⸗ 
ſehnlichen Fabrik-⸗Etabliſſement nach allen Beziehungen zu An⸗ 
ſtrichen u, ſ. w. praktiſch erprobt, und ſtets mit dem belgiſchen im 
Vergleiche gehalten, allein auch hier hat der oberpfälziſche Eiſenmen⸗ 
nig in allen Stücken völlig entſprochen. 


* 


Die Wiedergewinnung des Schwefels bei der Soda⸗ 
Fabrikation. 


So vollkommen auch die Sodafabrikationsmethode nach dem von 
Le Blanc erfundenen Verfahren“) iſt, ſo iſt es doch ein großer 
Nachtheil, daß dabei die Geſammtmenge des im Glauberſalz enthal- 
tenen Schwefels ganz verloren geht. Zwei Fünftel der Geſammt⸗ 
koſten für die Rohmaterialien kommen bei Le Blanc's Verfahren 
auf den Schwefelkies, welcher den Schwefel zu liefern hat und über 
„ dieſes Schwefels bleiben im Rückſtande vom Auslaugen der 
rohen Soda. 

Nach Kunheim, welcher jüngſt einen ſehr lehrreichen Bericht 
über die chemiſchen und pharmazeutiſchen Erzeugniſſe der vorjährigen 
Pariſer Ausſtellung lieferte, beträgt der Verluſt auf jeden Centner 
Soda à 90 Proz. 136 Pfd. Schwefelſäure & 60 Proz. oder circa 
½ Centner Schwefel. Je theurer die Schwefelſäure und je weniger 
vortheilhaft die Salzſäure zu verwerthen, um fo höher find die Er- 
zeugungskoſten für die Soda. Man hat daher ſchon ſeit langer Zeit 
ſein Augenmerk darauf gerichtet, paſſende Verfahrungsweiſen zu er⸗ 
finden, um durch Regeneration des Schwefels aus den Rückſtänden 
der Soda den Verluſt theilweiſe zu beſeitigen. Es werden durch 
dieſe Wiedergewinnung des Schwefels die Sodafabriken zugleich die 
Werkſtätten für eine großartige Schwefelgewinnung. 

Nach Kunheim's Bericht werden in der chemiſchen Produkten⸗ 
fabrik zu Auſſig in Böhmen und in den chemiſchen Fabriken zu 
Mannheim jetzt ſchon 8000 Centner Schwefel jährlich gewonnen. 

Ein Verfahren, durch deſſen Vollendung (beſonders in der eigen⸗ 
thümlichen Raffinirung des darnach gewonnenen Schwefels) der 
Direktor der Auſſiger Fabrik Schaffner ſich große Anerkennung er- 
worben, hält der genannte Berichterſtatter für das empfehlenswer⸗ 
theſte. Die Wiedergewinnung des Schwefels zerfällt hienach in drei 
Theile, und zwar a) die Darſtellung der ſchwefelhaltenden Laugen, 
b) Zerſetzung der erhaltenen Laugen und e) Darſtellung des reinen 
Schwefels. 

a) Zur Darſtellung der ſchwefelhaltenden Laugen werden die 
Sodarückſtände einem Oxydationsprozeß an der Luft unterworfen, 
indem man dieſelben zu Haufen aufſtürzt; der Haufen erwärmt ſich 
und es beginnt die Bildung von Polyſulphureten und von unter- 
ſchwefeligſaurem Kalk. Man erkennt die Reife an der inneren, grün⸗ 
lichen Farbe des Haufens. Nach dem Auslaugeprozeß kann man die 
Rückſtände nochmals oxydiren; hierbei bilden ſich indeß mehr unter⸗ 
ſchwefeligſaure, als Polyſulphurete. Aus dieſem Grunde miſcht man 
die Laugen der erſten mit den Laugen der zweiten Oxydation. 

b) Die Zerſetzung der Laugen geſchieht in geſchloſſenen Appa⸗ 
raten, indem das unterſchwefeligſaure Salz mit Salzſäure, ſchwefe⸗ 
lige Säure entwickelt, unter Ausſcheidung von Schwefel, und indem 
ſchwefelige Säure das Polyſulphuret unter Abſcheidung von Schwefel 
in unterſchwefligſaures Salz verwandelt. Die Kombination der 
Apparate für das regelmäßige Ablaſſen der vom Schwefel befreiten 
Flüſſigkeit und das Hinzufließen neuer Flüſſigkeit zur Einleitung 
einer neuen Zerſetzung für die zu einem ununterbrochenen fabrik⸗ 
mäßigen Betrieb nothwendigen Verhältniſſe ſind durch Verſuche leicht 
zu ermittelu. Iſt die Lauge richtig zuſammengeſetzt, jo entwickelt ſich 
kein überſchüſſiges Gas. 

Wenn die Zerſetzung mit Salzſäure erfolgt iſt, läßt man etwas 
Dampf in die Flüſſigkeit einſtrömen, um die letzte Säure vollſtändig 
auszutreiben. : 

Der fo erhaltene Schwefel ift feinkörnig und enthält etwas Gyps; 
nach dem Auswaſchen wird er geſchmolzen. i 

c) Behufs des Schmelzprozeſſes wird der Schwefel, mit Waſſer 
angerührt, in einen gußeiſernen Keſſel gebracht; man läßt Dampf 
nahe bei 1½ — 1¾ Atmoſphären Ueberdruck einſtrömen, der 
Schwefel ſchmilzt unter Waſſer, während alle Unreinigkeiten, auch 
der Gyps im Waſſer ſuspendirt bleiben. Etwas Kalkmilch vorher 
in den Schmelzkeſſel gebracht, abſorbirt alle Spur Salzſäure. 

(Bayer. Kunſt⸗ u. Gewerbebl.) 


*) Muspratt⸗Kerl's Chemie. II. Auflage Bd. IV. 


Ueber die Anfertigung von Stereotypplatten⸗Matrizen 
aus Papier. 


Dieſes Verfahren iſt jetzt in allen größeren Zeitungsdruckereien 
zu New⸗York im Gebrauch. Nach dem „Polytechn. Journ.“ beſteht 
es weſentlich in Folgendem: Der Stereotypiſt trocknet zunächſt die 
Letternform auf einer durch Dampf geheizten eiſernen Tafel. Dann 
wird die Form theilweiſe auseinander genommen, und die Lettern 
mit einer Handbürſte gerieben, um ſie zu reinigen; hierauf wird die 
ganze Form mit einem oder mehreren Bogen von dünnem Banknoten 
papier der feinſten Sorte, welches vorher, um den erforderlichen Grad 
von Geſchmeidigkeit zu erhalten, angefeuchtet worden iſt, ſo bedeckt, 
daß dieſe Papierbogen ganz eben aufliegen. Nun drückt der Arbeiter 
das feuchte Papier mittelſt einer aus kurzen, ſteifen Borſten angefer⸗ 
tigten und mit einem langen Stiele verſehenen Bürſte in kurzen, 
gleichmäßigen Schlägen fo auf die Lettern, daß es in die fämmtlichen 
Vertiefungen derſelben hineingepreßt wird, wobei er jedoch mit der 
nöthigen Vorſicht verfährt, damit das Papier nicht zerreißt. Hier— 
auf wird ein gleichfalls angefeuchteter Bogen von ſtärkerem Papier 
ordinärerer Sorte auf den erſten Bogen gelegt, in derſelben Weife 
mittelſt der Bürſte auf die Lettern aufgeklopft, und dann mit einem 
anderen Papierbogen bedeckt, der mit einem aus Schlämmkreide und 
Stärkmehl beſtehenden Präparate dünn überſtrichen iſt; auch diefer 
Papierbogen wird mittelſt der Bürſte auf die Lettern aufgeklopft und 
ſchließlich mit einem Rücken von ſtarkem braunen Papier bedeckt. 
Die ſo vorbereitete Form wird auf eine zweite, gleichfalls mit Dampf 
geheizte eiſerne Tafel gebracht, mit mehreren Filzlagen bedeckt und 
das ganze in eine kräftige Schraubenpreſſe geſchoben, in welcher es ſo 
lange eingeſpannt bleibt, bis die Papiermatrize vollſtändig trocken 
und hart geworden, oder, wie der Arbeiter es bezeichnet, „ge—⸗ 


kocht“ iſt. 


Das Anfertigen, der Papiermatrize erfordert drei bis vier Mi⸗ 
nuten, das „Kochen“ ungefähr eine zweimal ſo lange Zeit. Die 
Matrize wird nun von der Form losgeſchält und dann zum Guſſe 
vorbereitet, indem man ſie mittelſt eines Siebes mit fein gepulvertem 
Borax beſtreut und dieſes Salz mittelſt einer weichen Bürſte in alle 
Vertiefungen tüchtig einreibt. 

Nachdem der überſchüſſige Borax entfernt worden, iſt die Matrize 
(welche einer harten, dabei aber biegſamen Pappe gleicht) für den 
Gießkaſten fertig. Derſelbe beſteht aus Eiſen und iſt, der Form des 
Preßfundameuts entſprechend, gerade oder gebogen. Mittelſt eiſerner 
Griffe wird die Matrize darin in einer der Dicke der anzufertigenden 
Stereotypplatte angemeſſenen Entfernung (von ungefähr einem hal- 
ben Zolle) feſtgehalten. Das Letternmetall wird in eine für dieſen 
Zweck angebrachte Oeffnung des Gießkaſtens gegoſſen, fließt zwiſchen 
eine Fläche des letzteren und die Letternfläche der Matrize und füllt 
dieſe, ohne ſie zu verbrennen. Man läßt es nun einige Minuten 
lang erkalten, nimmt die Matrize von der noch warmen Platte ab 
und präparirt die letztere für die Preſſe durch Ausputzen der zu ſtark 
ausgefallenen Linien, Wegnehmen aller überflüſſigen Metalltheile, 
Beſchneiden der Kanten und auf die ſonſt bei der Herſtellung von 
Stereotypplatten übliche Weiſe. Hierzu werden durch Dampf ge— 
triebene Kreisſägen, ſowie Schneidapparate, die mit der Hand ge⸗ 
führt werden, benutzt. Die ganze Operation beauſprucht eine Zeit 
von fünfzehn bis zwanzig Minuten. Eine zweite Platte läßt ſich 
mit der urſprünglichen Matrize binnen ungefähr zwei Minuten her⸗ 
ſtellen und geſchickte Arbeiter find im Stande, jede beliebige Anzahl 
von Abgüſſen zu nehmen. Das Stereotyp, eine genaue Reproduktion 
der Kolumnen des Letternſatzes in Form einer einzigen feſten Platte, 
wird nun in der Druckerpreſſe anſtatt der beweglichen Lettern be⸗ 
nutzt. 

Der Vortheil des mehrfachen Abgießens der Stereotypplatten 
ift einleuchtend. Zwei oder zehn Preſſen, welche mit Platten deſſel⸗ 
ben Letteruſatzes arbeiten, vermögen innerhalb weniger Stune 
den eine Auflage von zwanzig bis hunderttauſend Exemplaren zu 
liefern. 


Feuilleton. 


Geſchichtliches über Dampfſchifffahrt und Eiſenbahnen. 


Papin fnhr zuerſt 1707 mit einem durch Dampffraft bewegten Ruder⸗ 
ſchiffe auf der Fulda von Caſſel nach Münden. Zu wirklich brauchbaren 
Reſultaten gelangte man erſt durch die Erfindung der Dampfmaſchine von 
Watt. Schon 1788 machte der Engländer Patrick Miller auf einem 
Landſee bei Dalswinton glückliche Fahrten mit einem Raddampfer und 
Symington baute ſeit 1789 mehrere als Schleppſchiffe gebrauchte Dampf⸗ 
boote. Fulton in Amerika baute 1807 den erſten Dampfer zum Paſſa⸗ 
giertransport. Die Anwendung der Schraube um 1837 verdankt man 
dem ſchwediſchen Capitän Ericſon. — Schon vor 300 Jahren bediente 
man ſich in Deutſchland der Holzſchienen bei deutſchen Bergwerken zum 
Transport, in den 70er Jahren des vorigen Jahrhunderts legte der Ma⸗ 
ſchinendirector Friedrich zu Clausthal eiſerne Schienen von der Grube 
Dorothea bis zum Pochwerk und erfand den Hund dafür. 1810 fand 
dieſe Friedrich 'ſche Wagenconſtruktion ihren Weg nach England, wo 
Stephenſon 1814 die erſte Locomotive darauf ſetzte. Während ein Pferd 
auf kothiger aufgeriſſener Chauſſee 18, auf gutem Pflaſter 60 Centner, 
ar guter Chauſſee 50 Ceutner zieht, fo zieht es auf Eiſenſchienen 240 

entner. 


D 


Kultur und Architektur in China. 


In ſeinem neueſten, ſehr werthvollen Reiſewerke „Die Weltreiſe um 
die nördliche Hemiſphäre ꝛc.“ beſchreibt W. Heine das Innere der kaiſer⸗ 
lichen Reſidenz in Pecking, wie folgt: Das Sanktuarium des Palaſtes iſt 
nach chineſiſchen Begriffen die Quinteſſenz von Pracht und Herrlichkeit. 
Die Bewohner des Reichs der Mitte können ſich ihren Herrſcher nicht 
anders“ vorſtellen, als in einer Wohnung mit goldenen und filbernen 
Dächern, die auf goldenen und filbernen Säulen ruhen und mit Dia- 
manten, Rubinen und Smaragden bedeckt ſind. Teppiche von Sammet 
und Seide, geſtickt mit Gold und Perlen, bedecken Wände und Fußboden; 
goldene Pfannen ſenden ununterbrochen Wolken des köſtlichſten Weihrauchs 
empor und filberne Vaſen find mit den herrlichſten Blumen, oder mit 
Gold- und Silberfiſchen angefüllt. Ein beſonderes Thor, genannt das 
Thor der Mittagslinie, führt in die mittlere Abtheilung des Palaſtes, 
welche für den beſondern Gebrauch des Kaiſers beſtimmt iſt; geht er durch 
dieſes Thor ein oder aus, ſo wird ſtets mit einer großen Glocke, die auf 
einem über dem Thore gebauten Thurme aufgehängt iſt, geläutet. Von 
hier gelangt man auf fünf mit Bilderwerken reich verzierten Brücken in 
einen großen, reich geſchmückten Vorhof und von da in einen zweiten, mit 
Hallen und Laubgängen ausgeſtatteten, an deſſen oberm Ende die Halle 
des ausgedehnten Friedens gebaut iſt, zu welcher fünf mit ornamentirten 
Baluſtraden verſehene Treppen führen; wenn in jener Abtheilung der 
Kaiſer die Gefangenen nach einem ſiegreichen Feldzuge, die Geſchenke der 
Vaſallen und die fremden Geſandten mit Pomp empfängt, ſo nimmt er 
hier an ſeinem Geburtstage die Glückwünſche ſeines Hofes und ſeiner 
oberſten Beamten entgegen; dieſe Halle iſt in zwei kleinere, in die des 
vollkommenen und in die des ſichern Friedens getheilt, von deuen die 
erſtere zur kaiſerlichen Beſichtigung der bei der alljährlichen Ceremonie des 
Pflügens aufgeſtellten Werkzeuge, die andere als Speiſeſaal dient. Eine 
andere Treppe führt in den ruhigen Palaſt des Himmels, wo der Staats⸗ 
rath ſeine Sitzungen hält und die Kandidaten für Staatsämter dem Sou⸗ 
verain vorgeſtellt werden. Weiterhin iſt der Palaſt der Ruhe der Erde, 
wo die Kaiſerin, die Gefährtin des Himmels, ihren Hofſtaat hält. Zwi⸗ 
ſchen dieſen Gebäuden und der nördlichen Grenzmauer befinden ſich nichts 
als prachtvoll ausgeſtattete kaiſerliche Gärten, in welchen ſich der ſoge⸗ 
nannte Kohlenberg, ein mit fünf gekrönten Spitzen geſchmückter Hügel, 
befindet, von dem man ſagt, daß er nur aus Kohlen aufgeführt ſei, um 
die Stadt, im Fall einer Belagerung, mit Feuermaterial zu verſehen. 
An der Oſtſeite des ganzen Palaſtes liegt die Schatzlammer und bie 
Halle des tiefen Nachdenkens, wo man dem Gedächtuiß des Konfuzius 
und anderer Gelehrten Opfer bringt, und dann — die Halle des Ab⸗ 
grundes der Gelehrſamkeit, die kaiſerliche Bibliothek. 


Verſchiedene Arten des Meerleuchtens. 


Herr Collingwood berichtet im „Quarterly Journal of Science“ 
über die verſchiedenen Arten des Meerleuchtens, welche er auf feinen Reiſen 
theils im Mittelmeer, theils im atlantiſchen, indiſchen und chineſiſchen Meer 
beobachtet hat, und unterſcheidet nach dem Ausſehen des Leuchtens und den 
daſſelbe veranlaſſenden Thierarten folgende Formen: 

1. Lichtfunken oder Lichtpunkte. Dieſes iſt die häufigſte Art des Leuch⸗ 
tens und die Menge der einzelnen Punkte iſt je nach den einzelnen Fällen 
verſchieden. Es findet namentlich im Kielwaſſer ſtatt und beruht auf der 
en ſehr verſchiedener kleiner Thiere, namentlich von Kruſten⸗ 
thierchen. 

2. Ein ſanftes, fließendes, phosphorescirendes Aufleuchten. Dies wird 


hauptſächlich da beobachtet, wo das Waſſer durch einen fremden Gegenſtand 
in Bewegung gebracht wird, ebenfalls hauptſächlich im Kielwaſſer. Es 
wird durch ein kleines weiches Thier von ſehr einfachem Baue, Noctiluca, 
hervorgebracht, das außer im chineſiſchen Oeean auch in der Nord- und 
Oſtſee, ſowie im Mittelmeer häufig vorkommt. 

3. Mondförmige Flecken ſtetigen Lichtes. Sie wurden im Mittelmeer 
beobachtet, meiſt etwas unter der Oberfläche des Waſſers, ſelten bis zu 
dieſer aufſteigend. Die dieſe Art des Leuchtens veranlaſſenden Körper er⸗ 
wieſen ſich bei näherer Unterſuchung als zuſammengeſetzte, den Seeſcheiden 
verwandte Thiere aus dem Kreiſe der Mollusken, von chlindriſcher Form 
und einer Länge von mehreren Zollen. 

4. Wiederholt aufblitzende Punkte. Dieſe treten ſtets außerhalb des 
Kielwaſſers, vor und ſeitlich vom Schiffe auf, daher konnten die daſſelbe 
erzeugenden Thiere nicht erlangt werden. Wahrſcheinlich aber ſind es die⸗ 
ſelben Thiere, welche im Kielweſſer, durch deſſen Bewegung erregt, ſtetig 
leuchten, namentlich kleine Quallen und niedere Cruſtaceen Am Bord des 
Schiffes in einer Schüſſel lebendig erhalten, beobachtete man, beſondere 
Störung zuweilen plötzlich aufblitzen; öfter blieb dann nach dem Aufblitzen 
noch einige Zeit ein ſchwacher Schimmer zurück. 

Daß auch faulende Fiſche und Stücke von ſolchen zuweilen ein 
ſchwaches ſtetiges Licht zeigen, iſt bekannt und wurde früher gerne zur Er⸗ 
klärung des Meerleuchtens herangezogen, indem man ſich zerſetzende orga⸗ 
niſche Materie im Meere allgemein verbreitet dachte. Man iſt aber davon 
jetzt ſo ziemlich zurückgekommen, da man nach und nach ſo viele während 
ihres Lebens Licht entwickelnde Meerthiere kennen gelernt hat. (Naturf.) 


Bereitung des Apfelweins. 


Die „Landw. Annal.“ theilen folgende Bereitungsweiſe eines ſolchen 
und vortrefflichen Produktes mit: Zu einem Anker Apfelwein ſind 25—30 
Pott Saft, alſo ungefähr ein Scheffel Aepfel erforderlich, je ſaftreicher 
und ſüßer, um ſo beſſer. Dieſe werden im Oktober mit der Schale ge⸗ 
rieben und durchgedrückt; dann läßt man den Saft 12 Stunden ſtehen, 
gießt ihn von dem gebildeten Bodenſatz ziemlich klar ab, und thut ihn 
mit 8 Pfd. in heißem Waſſer aufgelöſten Zucker in ein Ankerfaß, füllt 
dieſes danach mit Waſſer voll und ſtellt es an einen 10 Grad warmen Ort 
zum Gähren, wobei es immer wieder mit Waſſer aufgefüllt wird. Nach 
etwa 6 Wochen wird es zugeſpundet und in den Keller geftellt; im Februar 
oder März kann der Wein abgezogen werden. Die gefüllten Flaſchen 
müſſen ſtehend aufbewahrt werden und dürfen vorläufig nicht feſt verkorkt 
werden, weil der Wein noch gewöhnlich eine Zeit lang unruhig bleibt; 
erſt wenn man glaubt, daß er ſich beruhigt habe, korkt man die Flaſchen 
ganz feſt zu, unterſucht jedoch vorher, ob ſich noch Bodenſatz gebildet habe; 


! ift dies der Fall, fo gießt man den Wein zuvor behutſam in andere 


Flaſchen um. 


Arbeitsmarät für gewerbe und Technik. 
Im Wege der Submiſſion: 


Haunoverſche Staatseiſenbahnen: 100 Stück vierräderige offene 
Güterwagen; 150 Stück vierräderige bedeckte Güterwagen, ſämmt⸗ 
lich ohne Bremſen. 

Einſendung der Offerten: Donnerſtag, den 3. Septbr. Aufſchrift: 
Lieferung von Eiſenbahuwagen. Ort: Bureau des Obermaſchinenmeiſters 
Schäffer in Hannover. 

Ferner: 1040 Stück Achſen aus Tiegel⸗Gußſtahl; 2080 Stück Speichen⸗ 
räder mit aufgezogenen Puddelſtahlbandagen; 1450 Stück Tragfedern für 
Güterwagen; 66 Stück Tragfedern für Gepäckwagen. \ 
Einſendung der Offerten: Freitag, den 4. Sept., Vormittags 10 Uhr. 
Aufſchrift: Lieferung von Wagenmaterialien. Ort: wie oben. 
Schleſiſche Gebirgsbahn: 32,600 Centner gewalzte eiſerne Eiſen⸗ 

baynſchienen. 

Eiuſendung der Offerten: 28. Auguſt, 12 ½ Uhr Nachm. Aufſchrift: 
Offerte für Schienenlieferung für die ſchleſiſche Gebirgsbahn. Ort: Cen⸗ 
tral⸗Bureau für den Bau der ſchleſiſchen Gebirgsbahn. 


Zur Literatur der Natur-, Wolks= und Jewerbskunde. 


Cannabich, T. G. Fr. Lehrbuch der Geographie nach den neueſten 
riedensbeſtimmungen. Achtzehnte Auflage. Neu bearbeitet von 
Prof. Dr. M. Oertel. B. F. Voigt. Weimar, 1868. 

Von der neuen Auflage dieſes altrenommirten geographiſchen Lehrbuches 
liegt uns nunmehr des erſten Bandes fünfte Lieferung vor, deren Be⸗ 
arbeitung wie die der früheren die gleiche Anerkennung verdient. Wir 
machen auf ſie unſere Leſer hierdurch aufmerkſam. 


Mit Ausnahme des redactionellen Theiles beliebe man alle die Gewerbezeitung betreffenden Mittheilungen an F. Berggold, 
Verlagsbuchhandlung in Berlin, Links⸗Straße Nr. 10, zu richten. 


F. Berggold Verlagshandlung in Berlin. — Für die Redaction verantwortlich F. Berggold in Berlin. — Druck von Wilhelm Baenſch in Leipzig. 


